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MBTOD FOR TXLLVERKNINO AV EN MBTALLEiyLS A S AftCT MBIOD F6R 
ULLVEBKNIMO AV en KOFP AVSEDD ATTUrOdRAEXT AMNB 



3 teknisktomrAdb 

Fdretiggande uppfinningen mm en mcstod f&r tillvericning av en metallhyba i ^ stfii-, 
aliuninittm- eller koppadegering* ^ppfimungon avacr Aven en nietod fi}r tinvnkniiig av 
ea kopp avBodd att utgtto ett Smne^ 

10 THB^OKENS STAMDPUNKT 

Fonnning av metall^ kan ske bftde i vanot OKb kallt tilbtSnd. Fdreliggande uppfinniiig 
harrOr till fomndng geoom en qpedfik metod kaUad kallamidmng. Kallsmidaing kan 
indelos t tre huvudtyper, kallflyi]}raB5Qinet djiqidiagning odi atukniag. 

Med kaUsnEudmog wses enfonmdi^sinfltod vid en tenipentar aom ligger under 
materialets rekristalBsationstemperatur. KaUamidninghar enrad ftrdelar i ©iMllande 
till andra fimnningsmetoder dar fimmdng av kompUceradb fonner, nunskning av 
matarialspiU aamt bm y^amnhet utan behov av efteorfiSIJande beaibetning ar nflgra av 
fibddanm, Kallamdning gar ockak mflgligfaet att p& ett iinikt sfltt p&verka metaUana 
komatniktur, "^atoriek ooh -riktmng, Detta ger Stbattrade elektriaka och mcka n i sk a 
^genskaper, fitobtttradhardbariiet aamt en fiUbSttrad hbdhet genomdefiMnnaticma- 



IS 



20 



Fdr attkaUbearbeto m metall fordraa att denbar apedfika e^nakqier bl a. god 
25 dukdlltet. Kolaiil, ttgflegerade stU, ape^ka alumlniuinlegeringan mftaaing ooh brona 
ar metaUer med deasa egenakaper. Fdnxtom att tillaStta olika legeringaanmen till 
metaUen erhiUea dnakvirda ^enakaper ^nom omvandlingar av materialeta 8t3:uktur 
bLa. genom vBnnebdiandling. 



30 Goom IPS7089466 gea ett esampel p& bur man aqgea kurnia Aatadkomma goda 

kalibearbetningacigenakaper genom att legera alumimum med 1,0 - 3,0 vikt-% Mn och 
upp till 0,3 vikt-% Fe aamt att direkt efter gjundng till en biUet, d.v.a. en atSog med tden 
dimension, 1 det bar fillet med en diameter av 1 55 mm, anabbkyla matmalet fdr att 
dflrigenom i^i&lla magneaium i &at Idaning i materialet. Denna billet kapaa till bitar 

35 aom sedan kallflytpres»astiUandcvardfbrm och 
uppviaar goda bfltt&athetaegendcaper 11^ 
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TiUvakaing av lijto i m0tall ooh i aymnrhet M 

tnhfarfqwwB, rf" Mag fifa fltt tSgmne begttende av en rondell. dv.s. endrkutartunn 
ddva» uri^ppt ur kaUvalsad pifit i &i lamptig matoiallcvalitd exonpelvis SS^ 6082 
(eiuopdsk Aandard) viUon ir speoiaUegerad aluminium. Btt aanat iSmpli^ material kan 
5 vara mfiaeiflg. Rondellen &nii8S i ett inledande pioduktionasteig genom djupdragmng 
odi Bvanming tiU en kopp 8om sedan tvSttas, Biodgas och betaa varajto 
beaxbetaabi. a gmunn ytterligare ^dcagnlng tm en firdig taylaa. F6riillv«ilaimg av 
patroid^laor kan en sldan roodeU ba en ^cdddk anr iddn 10 mm och en i£a^ 
(Hikal60mm. 

10 

¥at alt rottddleo ska tUa den belaatmng aom den senare djupdcagaiagen tlU fiMig tylaa 
oraakar fisrdras att materialet bar en reduktionagrad av mimt 30% fiftn kidlvalsningeu. 
KaUvalaning ger en kaiaktSiistiak stniktur p& matmdet besdende av i 
litsbtckta kora vilka gg Onskade h&IlfastegWMkaper genom defiafrmationnhArdnande. 

IS 

Stt CKBovd p& kind telmik ftr lilWefkning av hylaor vi^ 

Vid dm &r upi^nmngen aktu^a tiUveilcnlngen av en hylsa fiin denna nmdell medffir 
dodc msteiialeta komatniktur den nadkdelen att matmalet flyter olika Vm i dlika 

20 liktidngar, Under (QupdragidngenkonmiermaterUet att Tfinaisider^^ 
flyter llttast dv.8. dirnujtstflndet mot defonnatioa Ir 
materialet inte konmier att fbcdela 8ig heh jinmt d& viggen fimnaa. 
karaktuiatiaka a.k. dragOraa hildm i koppena Overicant vadbr koppen miste svarvas i& 
att en jann dvericant erhfilla. Metoden ger better inte mdjlighet att pi ett kontroUerat em 

2S erii&lla en bestSmd^oddekpft koppena bottffl 01^ vicevviUcetmed&rnadEddaride 

aenaie tiUvwkningastegen. 

KORT BB8KBIVNINO AV UFPflNNINCffiN 

Uppfinningen avser en metod Bit tillvarkning av en koiv vilken tlr avsedd att utgOra 
30 gmnevidprodidcdonav«imetallhylsaiexsmpelvisenaluminhim.>eUerkopp^ 
legering, alrakilt aluminium i en kvaUtet benHmnd SSEN 6082. Uppfinningen Umpar 
aig afirakllt val vid tttlverkdng av Usaasn avaedda att anv&ndaa vid produktion av tqrlsor 
med genomgftende hU till eocempei granat- eller pattonbylsor. Rfilamet tin koppea 
whMlB Bcnon* alt w fltt gtandwrflwaat pt>iiiBffia*«rfa> ^ l&mpUg df memwon kapa till en 
39 kiopp med UmpUg Ifingd. Stingmat^ialet kan vara pr^sad, dragen eller valsad sttog 
med ett dikulM, kvadratidEt, nldanguUrt, andmntigt eOer annat tvfiranitt. Fttr 
tillveikidna av en natnudwlsaanv&nda Umplifien en stfog med olrisuUittvllrsnitt a& att 
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m cirkidSnqriiiidriflk lcroi>p eiiiSns vid kapmngfft Kroppen karaktinsetas av att den 8r 
solid odb bar tv& findytor som Ir vtoeaftigia paraUella med varandm och en 
vasoitlig utftrifikning i aamtliga plan d.v.s. en utstrlickDing i hajdled, sidled och 
Ifingdled. FOrhfiUandet mellan det stfirata och det minsta xnfittet kan harvld lig^ i ett 
5 intervall mellan 1:1 - 5:1 . Eventuent svarvas kroppen till exakt diam^. Kroppen 
£l5d£as och ett smOrjmedel appliGeras var^er kroppen kallfljrtpiessas till en kopp. 

Vid kallfljnpreasningenUadaB « nmtomBtoide vftgg aom defiimieiaa lik&srmigt A att 
den dvre fippna Snden avkoppenerh&Uerea visenfligenjanm kant som inte behOver 
10 svarvaa. DSrefter tvattas koppen, ^Qdgaa pft njrtt och betas fSr att i nSata tillverknings- 
ateg senomg& en djupdragning till en hylsa. Hylsan dca» av i dviskanttill dnskad Itagd 
och botten flSnapressas till Cnskad form varefter Iterstteide material i li^lsana botten 
klipps ur. Shitligen upplttsnhigfibehandlas, varmSldraa aeunt svaxvas hylsan tnnan dm 
ytbehandlaa och ahitkontfollem £&r levmna till kund. 

IS 

Genom den inledande kallflytpressningen kan koppena botteo^ooldek enlselt varieiaa d& 
den fkfitstiilla som en fiinktion av den &r flfinspressningen erfbrderliga godsm&nj^en. 
Nflr en xondell anvSnda kan inte koppens botten^ocklek varieraa d& koppen fi>nnaa 
genom ctjupdrasiing av rondellen vilken dji^drogniitg inte avaer att reducera botten- 
20 ^oddekea Dflremot fikrdcommer det att botten^oddeken oavsiktligt reduceras p.g.a. 
mateiteleta komatiuktur vilkeft ger tillveikningsmbsiga naekddar. 

Det har ocks& visat sig att anvSndandet av m nmdell medfbr ett onddigt aUtage p& 
flinspressningsvetktygen. Sliti^ orsakas av att flinspreasnii^gBverkiygen maste 
2S sammanpresaaa mer 8n 5nskvSrt d& m&ngden ftterstftende materialet I hylsana botten 
iblsnd 8r 1 minsta laget. Dette resulterar i mycket hdga temperaturer i det Aterstfende 
materialet i hylaana botten vUket 6kar slifitgot p& verktygen. 

Anledidngen till att det ibland finns &r lice material &r att den kattvalsade material- 
30 stnikturen i rondellen inte flyter lika latt i alia riktotos^ varfi»r det Sr avirt att 

kontrollera ^ookleken. Bnligt den nu fbreliggande uppfimiingen kan man undvika eller 
minimera slitaget p& flfinspressnlngsverktygen till av s&dan dverhettmng genom att 
den inledande kallflytpressningen anpassa koppens botten^oddek i beroende av den &r 
flfinspr easningen erfi>iderliga godamBngden. 

35 

Uppfimdngen har odcsl fcostnadsmassiga fisrdelar. Genom att anvflnda ett stfiqgmaterial 
aom kaoaa i rttt ISnsder ndntmma fttgfii^ 
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etter n^dort lite spUl uppstSr i j fimfirdse med alt titlveifca bybar fiAn nmddltf dSr 
nmdellenia tiUkapaB ut kallvalsadi pttt ^Iket resuiteiar i stora inaflgder spill. Detta gfir 
att nndellema blir fSrhiUandevis dyra i ink&p. Det ftktom att ftiumng^n av koppen 
kan gOras i cn vaxdig press av atandardiyp geiiom att «nk»h byta vexk!^ g&r ocksft 
s tUtverkniAgeii billigare. Oenom kallflyqiresaniiigeiL erhSIIer koppea sSdaoa material- 
ege&skqper saint an sSdan xnAttnoggraiiflto 

nigon mellanllggaodebeaibetiiiQg vilfcet g^'kostnadslbrddar. Det mindoBde sficaget p& 

10 tXPPHNNINCaBNS SYFTB 

Ett Indamil med uppfinningen ir att otgudft en metod vid tiUvolcBii^ av en metaS- 

hylsa dSr materialet har fitobattade flytegeiulavar vid den inledaade finnmittgen av ett 

liHiniie tin Ml lospp. Ett anmft andamSl ir att pi At nkeh sitt 

kDppens botten odi viigg ooh oak8& p& ett mer koDtroaeraft 
IS flrottettajudaenmerfleidbdodikostimdBeflAkavtillv^^ 

FIGURFdRTBCaCNINO 

Fig. lAvisaretttvannittavearoadellMnettplStmateri^ 
Fig, IB vtaar etttvflranltt av a> kropp frin ett srftngmwterial 
20 Fig.2viBBr etttvanitittavenkrappsommrvatstiUotStt samtfih^ 
hU ioentrum 

Kg. 3 A>3C visar sohematiskt en laSWytpmstiliBg av en kropp till en fcopp 
Fig. 3D visar etttvirsnitt av en kopp aom oMilits genom kaUfly^ssniqg w ea ksc^P 
Fig. 4A-4B visar sohematiskt en djiq)dnigning av en kopp till en hylsa 
2S ^4C visar eitttvtttaiittav en hylaadirekt after ligupdr^gmng 
Fig. 5 visar etttvUnnitt av en I^lsa ^ba: avskamingtiU rflttlMqgd 
Fig. 6 visar ett tvflnnitt av en hjAsa ^ter fiBnqpressniag av botttn 
Fig. 7 visar ett tvarsoitt av ea hyisa after bottemitldippnmg 
Fig. 8 visar etttvaranltt av en finSg hyin efter stiypidng 

30 

DETALJERAD BBSKRIVNINO 

Ujppfinninsen ska nfirmare btikrivas med utglagspunkt flia bi&gade figuer som visar 
de oUka tillverkoingBstegai fir en bylsa vilken utgiir dt escempel pi en ftr tqppfinningnL 
UmpUg inrodukt och kan ftven sSgas visa en fbredngen utfiSringsfbrm. Den firdiga 
35 hylsan har en diameter avIO-SOOnm^filretIidesllrts 30-350 mm odi la mar ffiredraget 
50-200 mm ooh en h&jd av 50-3000 mm, fitiettfldesvia 50-2000 mm ocAt fin mer 
fi^redragek 100-tOOO mm odi bar en minsta vftgg^odddc i faylsaas mymiiiig av 0.S-3»0 
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mm, fSntrildesvis 1.2-2,0 mm oeh Sa mer fbrednget l^d-lj mm. Uppfimdqgm flr ctodc 
inte b^aasad till tillverkaing av hylsor utan llmpar Big aven fSr tiUverlaiiiis av andra 
Ibremfil som sksU kallflytpressaa och djupdrw exempdvis cylindrar. I bmende av 
storleken p& de tillverlode produktema anpassaa vcrktyg och masldner fito' att tfila den 
5 bdaMiitig som de oUka tiUvttkningsstegtti m^lftr 

Till vorlmiog av en djupdragen metallhy tea 2 ska- idag fir&ni ett rSimne i fi>rm av en 
nmdell Rfir&n enkaUvalsadpl&L RondellenRar letativttuxm i fiirliUlande till nn 
diameter. Vid tillvexkning av en metallhylsa i ralighet med upp&miqgen ut®Sr man 
10 istftllet firin en kropp 3 tillkapad fiin ett st&npnaterial. Kroppen 3 IcaUflytpieagaa till en 
kopp 1 som genom djupdiagning fbnnas tlU en hylsa 2 ooh vidarebearbetaa till ttnskad 
Som. Kroppen 9 har en vaaeotlig ubttfOdndng i alia ^enrioner. 

Tig, lAviseretttvfinmittavdennmdeURsomeiiUgtenlSvei^ 
15 u^r rtamne vid tillverk&ing av en djupdragen metallhylsa. Rondellen R &r i fonn av 
en cirkuiSr sldva som Idipps ut ur en kallvalsad plftt med en deformationsgrad av minst 
30%, Defonnationsgraden fir vflsentlig d& den gor materialet erfbrderliga hfillfiistiiet^- 
etgenskaper f&r att tfila den belastning som den plastiska bearbetningen med^ under 
littveikniiigsptocessen, 

20 

RombUens R dlmendoner bestims av den fbrtiUverkmngen erfbnierUga godsmingden 
och det ar vfisentligt att nndellen har en ISmplig ^oclddc Bon^ i dot inledande process^ 
steget d& londeUen genom djupdragning formas till en kopp» ger koppen dois botten* 
^ocklek. Rondellen R fbrses med ett borrat h31 16 i centrum och deas kanter gradaa 
2S varefter den gilOdgas och betes. HUet 16 syftar till att driinera bon vfltaka under 
betningen. 

F^, IBvirarensidovyavenksoppSsomu^SriiHmnevidtilhmkn^ 

enligt uppfinningen. Kroppen 3 orhfills genom att kapa ett st&ngmaterial med iSmplig 

30 dimeo^on till Iftmplig Isngd. Stln^naterialet lopas b& ait kroppens 3 snittytm* 4« 5 blir 
vftsentligen paiallella med vaimndra och vftsentligen vinkelrata mot stengens centralaxd 
C Eventuellt svaxvas kroppen 3 runtom till nakt m2tt Kroppm 3 har en bredd 
altenciativt dameter av 10-500 mm, fSretrSdesvis 3 0-3SO mm odk tn mar fbredraget SO- 
200 mm odi enhfljd av S-300 mm, fihretrlldesvis 10-100 oeh 9n merfbredraget 20-50 

35 mm* Kroppena 3 sidtiytor 4^ S utgOr deas Sndytor och med hojd avses avstlndet meUan 
dessa bida ilndytor 4^ S, I en fi^redr^gen utSiringsfomi Sx kroppen 3 drkulSroylindrtsk 
men den kan ocksi ha en annan form, exempelvia en form mod ett kvacbatiskt tvaranitt* 
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Pig. 2 visar ett tvazsnitt av on kropp 3 8om svaivats 

hSX 17 i centrum, exempeivis ett bonat h&t . I detta fall fyiler hfilet 17 tv& syfieti, dels att 
drfinera bort betningfivgsdcan men ocksft att i samveikan med en dom 9 (se Fig. 3 A) 
centrem kroppen 3 under kallflytpressningen 5& att godsmingdeo blur symmetriskt 
5 l&rdelad viOcet ger bSttre noggrannhet p& vfigg^oddekea 

Figurema 3 A-3C visar sehematiskt faur en kopp 1 erhalls genom tadlflytpmsnlQg av en 
kropp 3 och Fig. 3D visar en kopp 1 som erhUlils gmom ksMytpreanAas. KaUflyt- 
presanmg fir en fi)rRmiQg8metod dSr materiatet, 1 detta fidl en aluminiumkiapp 3, 
10 tvingas att fiytauti ett a^rSmatutxymme genom att m 

materiaiet. Det avgrSnsade utrymmet bildas av en dyna 6 vilken samverkar med en dom 

9 pi 8& eStt ate ett utiymme med snakad &nn bildaa mdl^ 

sammaa Utcymmrt kaa vara belt eller delvis evgrfinaat av desaa blda vwklyg ti» 9. 

15 Med dyna 6 avses det fbrmningsverktyg som utvSndigt fiirmar det Mmne som ska 
bearbetas och med en dom 9 avses det formningsvo^ktyg som anvflnds fiSr att ge ett 
amne en invindig fbrm i olika ^er av beaibetnmgsmeskiner far kall£bnnnieg« 

Vid kallflsrtpmsnii^ av en kopp 1 enUgt Fig. 3D fBr tQlvericning av en uppfinniqga- 

20 enUghylsalkanevenmelkkroppenSsvanmsimftttvarefterdmfbrw 

eocempelvis genom att man bonar ett hll 17. ISiet 17 som fflfecrSdesvis 8r ett genome 
gftende hfil borras lanqiligen 8& att det samman&ller med kroppens 3 centrelaxel C. 
Kroppen 3 glodgas dBrefter och ett smfiijmedel appliceraa. Med hfinvisning till Fig. 3 A 
visas kroppoi 3 idacerad i dynan 6 ^dlket sker pft ett s&dant satt att en 

23 kroppen 3 vilken Sr vflseotli^ vinkelrit mot kroppens 3 centndaxel C placeras vOad 
mot dynans 6 botteii7. Dynana 6 innervQgg 8 omsluter teninstoae en M av kroppen 3 
och fbretradesvls hela kroppen 3 8& att kioppen 3 Idi^ 
Doinra 9 appficeras mot kroppens 3 Miggwde ilndyt^ 
med enatyipinne 18 sompasaar ih&let 17 i kropptsis 3 centnmL Foretrfldesvis St 

30 s^tnnen 18 placerad ce&tralt pft domen 9 och Sxetradesvis har styrpinnen 18 ett 

oylindriskt tvtfrsnHt Styipinnen 18 samverkar med kroppens 3 gmon^g&ende hil 17 och 
ett hfil 1 9 1 dynan 6 b& att korrdct positioneriqg av kroppen 3 erhfiUes. FAretr&desvla 
medfikr detta att kropp en 3 centrsras. Styrpinnen kaa vara fast eller rOrligt anoidnad att 
samverkameddoxQM, StyrpfauwnlfigurSAfiretteEHoipelp&enftatanordnad 

35 atyrpimie. Enrdiligt anordnad styrpfame BrrOrlig i axidl led inuti domen. StyxpumenBr 
Ibnpl^gen anordxiad si att dess centralaxd sammanfaller med domens centralaxel. 
Hbigenom sak^stttUs att godsmflngdan i kroppm 3 filrdelas aymmetriskt mat domen 9 
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vilkBt ger tUW^dkidiigsmUa^ ftiddar . Det inses att kn^ens 3 ge&omgktide hU 17 
och dsfnans Ul 19 lampligen har en Ibnn och dimension som motsvarar fbmi och 
dimension av atyrpimien 18. En Uimpiig dimenaion pk styrpinnen kan vara 1 tnteivallet 
S-30 mm. Det inaea &ven att dynans H\ 19 l^retradesvis Hx oentralt plaoerat i batten ov 

5 dynan 6. D& hfilet 17 i kroppen 3 sammanfaUer med kcoppena eentralaxd C odi domena 
9 a^inne 18 Or centrait placerad p& domen uppnfia dsn fitrdden att domen kan veilca 
flymmetrUkt p&kioppen 3, i synn^et om dynanahU 19 8r centrait pbcerstibotten av 
dynan li oeh aiyipinnen 18 kan aamverica 8ven med dynana kU 19. Detbt ger en 
^mmetriak fiiidelning av go&mfiqgden kring domen 9. Det akaU ffirstfia att dmen 9 

10 ftretittdesviaWettckkular^lindrtdcttvi^^ 

Dynan 6 omgar matezialet bide undertUl odi p& aldan odx d& domen 9 preaaaa ner i 
kroppm 3 kommer materials att SytB, ut mot kfoppena 3 aidor och gradvia tvingas uppit 
i det utrymme som bUdaa mellan domena 9 och d^ifnana d vi^^ 

15 enkiq9plbildaa,vilkBtviaaaiFig.3B«XroppeM 

tiUsScklig mfingd godafimia &r tiUveikningen dodculsa att ntilngden apill bUr onfidigt 
stor Under kallflytpreddtdngen reduceras ^oddeken p& koppens 1 bottm och hqjdm av 
koppens 1 vigg fikar di domm 9 verkar mot ktoppen 3 d& demia ligger i dynan 6, 
Kallflytpresaniogen avalutea dft en ftiutbeatBmd hOjd p& koppena 1 vigg ocfa/eUer en 

20 idnifbe8tBnul40Gklekp& koppena Ibottenei^ seFig. SCDeasaxnittberoravett 
. fleitalpammebwodiavgarsprinaftavatterfbrderiigg 
botten regpektive vUgg iSr tiUvcataiing av en mitttriktiehylfla 2. En annan paiameter 
fiom avgOr koppma 1 mfttt fir att man finsbar uppnl fflnitb^tlmd defoFmatiQiqpBd 
hos den firdiga hylsan 2, Defimnationsgraden p&veikar materialeta h&U&athetaegen* 

25 skfiper genom deformationsh&rdnande odi har ftven efiBskt pi hardbarheten s& att en httg 
defimnatlonagrad ger en battre bfirdbarhet KaUflytprramngsoperstionen d& kroppen 3 
&nna8 tin en kopp av domen 9 och dynan 6 kan utSraa vid nmistempmtur vil^ 
bidrar tHl ett koatnadsefifoktivt aifflomnde. 

30 Defirnnadonagraden berSknaa aom fitrhUlandet mellan dentotala areareduktionen och 
den urspningliga arean i ett givet tvarsnitt. Defimnationagraden vid loUflytprMisningefi, 
d.v.a. tillverkningsstegen 3 A-3C; berSknaa aom (Ai-A2)/Al dSr Al fir kroppena 
tvarsnittsarea vUken fir markerad i Fig. 3 A och A2 ir kopp ens tvfirsmttfiarea och flr 
markeiad 1 Fig. 3CX PA aamma betaknaa defiimiatlonsgmden vid djupdragningen 

35 odKflanspreaansqgen. 
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B:rQpp6n 3 liar en homo^en materiabixulaur i en riUdi^ to 
eentnlaxel C vitken saromanfiidler med d^ens 9 Tfirdseriktning. Vid kaUfiyt- 
p rw BBingen bildas en nintong&ende vflgg llodi den homogmta materialstniktuxen 
med&r att vigsea 1 1 defianneFBs fikfoxmigt si alt eti dvre ftppen finde 12 aw koppm 1 

5 eihflUer en vaaentUgen jSmn kant 13 genom kaUfly^^siungen. Aven vH^^ens tioeidek 
ksn koaitrolleras p& ett battre aStt tiU ftlid av den ho^ 
hSmtodng titt Ilg. 3D visas oi flfanUg fa^ 1 dir den vid kallfly^^ 
nmtomgBeade v^ggBall i ettsodtyddigttvaranittirfnkelitttfcDppenB 1 ceotnlBxel C 
bar en vflsentligen jamn goda^oddek dv i ett Inteivall dSr dv^'l-SO mm, fbretrfldesvls 2- 

10 2Smmoohinmer^redn^340mmochdfirgods^acldekendvtilUt8etistfirsta 
variation av 1.0 mm, fiiretr&desvis hfi^t 0,5 nua od} to ma fiirednget hogst 0,05 mm. 
Den vid kaUflytpreasntQgen genom Ukfbnnlg defbnnaUon bildade koppois 1 batten 14 
bar m botten^ociddc da 1 ett iatervall dto dtf^'l-SO mm, fiMitdesvla 2-2S nun ocb sn 
mer fiteednget 3>10 mm oeh dfr gods^ookldeien d» tiUto en Btfirsta vanation ^ 

IS mm,ftf«itftd«vlsbAgstO,5mmoG3itomeirfilrediagetbSg8lO,OSnim. Genomtt 
koppen erbiner enhflg m&ttnoggirannhet bdiSver faigen yltafigaiebeaibetni^ 
ftn diupdragoingen viUcet ar en ^ fbrdel. 

Figurerna 4A odi 4B viaar achanatiflkt bur en l^lga 2 eifaAUs genom d^updr^^ 
20 kqpplochFSg.4Cvi8areiibyl8a2dirc3ete&er^pdn(gnmg.Denkanflytpre88ade 
ki^ipen 1 tvmu, glSdgaa ocb betas odi 4r dCrmedldar Ar^i^dnignliig. Siji^drag* 
ningengfa-tm si att Icoppen 1 ^aoems &ver en fyupdfqgiitagsdyna26, aeFig. 4A, dilr 
djiq>dnignuigsdynaii 26 bar fbrmen av ovaqil varandra plaoerade ringar 27, 28* 29 vilka 
bar stegyis minskande ^ameter ocb dsr den ndnsta diametem motsvarar den firdiga 
25 bylsaos 2 ytteimfitt. Koppen lflrplaoetad8& att koppenslbottoi 14 stfir fiver 

<Ui9drBgmngsdynaas 26 dppnbqg ocb koppens 1 fivre flppna inde 12 vetter boit fr^ 
djqidragningBdynan 26. &i dom 30 1 finm ev en stay ftra ner i k^)pea 1 ocb d& den n2r 
bott«i 14 drar den med slg koppen 1 ner goiom cytqidragningsdynaA 26, se Fig. 4B, 
varigenom fcy leygggBn tuonas nt dft den pasgeiar de stag^ds minskande bfllen i 
30 dyupdrBgidngBdynan26, 

Den tode av domen 30 som presBaa mot koppena 1 botten 14 bar oi fi^rm som ger 
iQrlsana vtigg 20 en gradvls fikande bmffdiameter frSn dess botten 21 oeh uppfit i 
liktning Itogs hylaans vfigg 20. P& lamptigt avst&nd Mn finden dvefglr domens 30 ftxna 
33 tiU belt ej^mdrakdidiametmrnotavBrar den flbdlgalqdsaMini^^ 

kumn ftraa nn i fa^pea 1 bar dornen 30 en ^Ham^ som fir 0,1 <^5 mm mindre 8n 
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koiqwns 1 diametw. Under dSiipdnaoii^ 

mot dotnea 39 genom den yttre djupdragtdnss^ynBns 26 invetkan. 

I beroende «r hur stor ivduktion som skagdras av vlg^ns ^odddc varierar det aatal 
fitfljg vailed djhT<^r?g««i"g«>dyp«'» diameter minakar st att «t ator rednktioa katvflr 
fiera steg 8ii en liten. MatoialetB SHmnmnsHttntog med avseende p& iogSende tomen 
— ^ Amuft tl*1!ftl(rf^^H^iM^pnldMy«^ 8r adoA flv hgtydalae ffir hur minga atBg som krava. 
Vid en tillverkning av en hyJsa 2 «iligt uppfinningei hat den homogaia material- 
stnikturen en positiv inverkan s&dllvida att hylsvaggen uppvisar samma hUlfestbet 
OveralH. Detta medf&r att mtJjlighet Sam att utfbnna fbmuungsverktygen med fibre ateg 
vanned veiktygskostnaden minalrar, 

Efier djupdragning ska hylaans 2 vSgg 20 skfiras av i sin {^ipna tede till tStt l&ogd. F6r 
detta placeraa hylsan 2 tiver en dorn 31, enligt Fig. 5, i enmaskin Bon iven utfir de 
eSerfi^ando bearbetaiRgama till f&rdig I^iaa. 

D& hylsvaggen skurits av fttljer fi&nspressning av hylflens 2 botten 21. Vtd Mnspresa- 
niagen pressas en dyna (ej visad) mot utsidan av hyhans 2 botten 21 ooh enligt samma 
princip som vid kaUfly^sressningen samverkar domen 31 med dynan (e) visad) varvid 
iQrIaaiiB 2 botten 21 fimnas liU fla fibu n imd att idsasn^ 
Efteraom koppens 1 bottentjocldek ds enkelt kan varierss i den inl^asde kallflyt- 
presaaiagBn grdetianatt anpassa godamnigden tfll olika typer av flfinaar. 

Enligt en aspekt av uppflnningen skall koppena 1 botten^ocklek da viljas si att slitage 
p4 de verkjyg som anvanda L fl&nspressniogen ftiMadraa eller nunskas. I en ut£&iings- 
6xm av iq^flnnlngai va^s botten^oddeken da 8& ait den medger att flfiaqaeaaningen 
kan utfiiraa 8& att ett eentralt parti A av faylsana 2 botten 21 etUlte^ 
imenodl dsr dlftBl inni - 10 mo^ fbietridesvis 4 autt > 6 nu^ 

Efter £linq»re8sniiigen aker en urkBppidng av flteretSende nai^ 

A av hylsans 2 botten 21 odi dfireftertvltttaa bylsan2. Tig. 7 viaar etttv^^ 

hylaa 2 after bottenurklq)pdng. 



att go iurlsan 2 finatcvBida biUftsflxetaegeinlaper upplSaidagsbduadlaB ocb 
3S Bnabbkyla den enligt fiir &G^Bnnen v&Mnda cMtoder. ^Isan 2 ges sin ahitllga &nn, 
vilfcet viaaa 1 Fig. 8, genom en litt abypoing av l^lav^ggen. DBip& fSQer vannflldring 
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ffir att g9 hytaan 2 Ondcvird hlUftathet; 
tiUveriau^gflprooeKm Hr avshitad 

Det ar ock8& mOjUgt att anpaasa tiUverkninsen si att hylsan 2 enbart gesom den 
5 plastbka defonnationen som tiltvafamigen arsakar ges ofimlerliga UUtfiuthetacgen- 
ikapee 8& att dea eftetftljande iqqilSaiifa^bdiasidliiigeii och tiUhfiraade varmUdxingen 
kanimdvaiaa vilket ger kostnadsin&asiga fintelar fto lillverkiiingsiffocwaen. 

Den tiUverkade faylaan 2 kan Iflmpligen anvttndaa aom hylsa 2 vld tillverkaing av 
10 ammunition^ d. v.s. gnuia%i8or eUer pstionhylsor odi dfimied stalls hOga krav pi 
hylsanB fafillftstfaet fi»r att sSkerstaUa hylsans iiudctioiL En hylsa tillvefkad edigt 
uppfinningen har visat sig motsvara dma krav vflL 



15 Med en uppfinningsentig fillveifcniqg kan tiUverknixig8iiau»2ga ftrdelar erhiflaa. Ocoom 
attdonienlbrkallflytpressningeaarfitraaddmedeaat^ ISkanenkopp 1 
tillverkas som har en s&dan m&ttnoggrannhet att ingea ytterligare bearbetning fordras 
&re djupdragningen vilket &ven get kostnadsmiissiga fbrdelar. I detta sammanhang ar 
detviktigtattstyiphinra IBhare&sfidanh&U&sthetettdmgerenstadigsQmaa^ 

20 StyrplaiieiilSkandarfi^hitBg&rBsalttftr 

den krdka med ojimn materialfitardehiing och dtUg mftttaoggrannhat aom fiSQd Ffir att 
eih&lla tiUraddig hjUl&sthet kan m s^hme 18 avsedd att anvfindas ffir tUlveckning av 
en uppfimdngaenlig hylsa 2 kan Itoipltgen ha en diameter i imervallet 5-30 mm, 
ffiretrSdesvis 10-30 mm. Fadonannen inser att metoden enligt uppfimdngoi diirfiir 

25 Mmst flr avsedd ibr tillverkning av hylsor med genomg&ende hil. 

Smn tidigaie beskrivHs ges koppen 3 gynnsamma material^gnskaper genom den 
plastiaka definrmatlon som kanfiytpreBaningen gar upphov till . Detta medfitr den 
fitadelen att den aenare djupdrsgningett fifin kopp 1 till hylsa 2 kan utSras i ett enda 
30 steg. Fdretrad^is innebar detta att man i ett enda atstg drar hylaan till fin% las^ 
Detta ger ytterligare kostnadamfissiga fbrddar. 

Som tidigare nSmnts kaa kroppen 3 after kapning frfln en stfiqg genomg^ en svarvnings- 
operation fir att anpaasa diamatmi av kroppen 3 till dynan 6. Nlgon annan brarbetning 
35 finvad som behttvs ffir att anpassa diametam behttver dock into gOras. Som tidigare 
namnts Sr det do^ mycket ffirdelakdgt att bona ett genom^iende hfil 17 g^m 
^ kroppena. WkG^pmngavkfoppeaafirtoenstflflg^^ 
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krappen 3 8& alt kroppens hfljd 8r Biqunad tin ^S^naa 6 redati vid kq^^ 
gtbtsen. Yttedlgare plaatUk beaxbetahebor dookfBretrildeavis undvikas efi^som 
aldaa beaibcbdog i&uUe kunnB pftveika den kriag kroppora 3 <»^^ 
materialrtcukturan. 

5 

Pet inaes att uppfianiageo ftven famefettar en aalUggMPS ^ framgUfllning av en Iqdsa 2 
Villon ani^gning inne&ttar en sidan dyna 6 som brakrivita ovan och ra s&dan doni 9 
fflsd styzpinne 18 wnbeskrivito ovan. Den uppfinniiigBenKga antHgBiilnBeii innoflrttor 
ttvan cn s^teriigare dyna 26 fita: (Sttpdragning som bedoivita 

10 dymm26har&nx»navovanp&vara]idiaplao8raderiqgar27,28t29vilkaharates^ 
minakande diameter och diir den nunsta cfiametem motsvarar dm fiidiga hylBans 2 
ytterm&tt. Den uppfinningsenliga anlSggningen inne&ttar vidars en dom 30 i form av en 
stav avaedd att samverka med djupdragningsd^rnan 25 genom att domen 30 ffirs ner i 
koppen 1 odi dnr med aig koppoi 1 ner genom djupdragningsdynan 26 varigoiom 

15 Ivlaaiuvlgg20limna8iitdftdenpa6seiardeste8^nrinskaadehllenii^^ 

dynan 26. Dm i^jpfinniagsenliga aniaggningen kan &ven inne&tta medel fbr kapning av 
en gtloiB, exempeivia en metaDaag ^er en annan kapanordning. Vidare kan den 
uppfinnlngsradiga a n iigg n i n gen inne&tta medd fiir fijddgnine ctk betning aamt awdel 
fita* dc£ndi|g av hylsvgggen odi niedd fiSr flana|««nning. 

20 

FORSELAR MBD XJ?PFINNINaSNf 

BauppfiimingseidigtiUveiktungavlqtomedareQradfiirddarvaravettflertd 
fiarngfir av flgubedoivningen. lABiw desaa redan 
unifimingen ftven ftljande HMxIkti 

25 

Genom att anvflnda ett stfii\gmaterial som kapss I r&tt Uagder ndnimeraa fitgfiagen av 
iftmatoial i den bemfldcel#en att iqget eUw nydwt lite apill uppstfir i jam&relBe med att 
tiUverka bgrlsor fiftn rondeiier dflr randdlema tillkapaa ut kaUvalsad pl8t vitket lesulterar 
i atora niqgder q^HL Detta B6r att londcltonui Uir fi^^ 

30 

Tlllverkningen Mn rottden krftver odcsft att koppen svarvas i ain dvie kant viOcat ii^ 
krfiva med den uppfinoiDgseoliga tiUverkniogen vilket ytterligsre nunskar spillet. 



Ur prodidcHonstekttidc aspdkt Sr det pvetvia ookai oi ibidd om spUlet miidmeras »dan 

35 ^fiamtagningflVfflautterialetd&aDmn stent mftDigdermateHalbBhaa^ 
beaibetaa i onfldan mad AUrtiHX iiiirafMla tiiiftrgiflta4wMlmi«g ftfti» «Hi^Aiirf««ining 
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Den Komog^M tnateiialBtruktuxea 1 kroppen medfBr att mat^alet flyter mer Ukfiumigt i 
alia rifctningar ooli dflrigenom en mer tonttolierad koppfoimning fin d& en rondell 
axxvands. H&rigenoin lean koppen tiUverkafl med stftire precwon p& vilgg- och 
bottesitjoGldek. 

5 

Qmem att prem ner dcmen till ett Imtamt djup t knippm & en fbrutb^tSmd ^oddek 
p& koppens bottoL Tjoddeken anpassas harmed i beroende av den fyr flanspressningtt 
erforderttga godsmfingden. Genom att anpassa t'^ckleken kan man undvika dverbettni^g 
10 och dfirtill rdaterat slitege p& flanspiesaningsverkt/gen till foljd av allt for tumi botten 
idlket inte ir tnfijligt vld tilhrarkolng fito 

Fackmannen inset att med en variahel kropp enflgt uppflimingea kan hylsor odh 
(^lindrBr tillveikas med slor flesdbilitet vad gfillar shitprDdiikMia fimn Drt fir t ex. 

IS mdjligt att tillverka dppna, stSnig^ dler delvia dppna bottensdctioner. Genom 
kallftytpresmingen kan botten &rmaa med i pr^srikbiingen utsl^tande delar i ett 
flertal olika fonner ^mpelvls iQrlflanaar, stavar samt andra fomer som sedan kan 
faearbetas vidare till exempeivis dg^or^ ffistdon dler annat, Foxmen p& Iq^laana vflgg kao 
odesft vaiiema, Vaggens yttre mantelyta kan vara difcular ell^ kantig medan dem inre 

20 kanlmeaheltamianlbrm.Env8iiabdkroppgeroGksislorfl 

tnivokningaproeenen dfir dutprodukten kan gea finskvlrda egemdcaper t ex. flnskvftrda 
h&llftstfaet&egandcaper gmmn defimnattonah&rdxumde ooh fintikvard haidbaifsrt genom 
reduktionsgrad. 

2S Den homogena materialstnikturen ger odcs& den £Srddlen att koppen eriiiUer en 

vaaantligen jamn Oveikant vid kaliflytpressningen och dftiftr bdidvm* ingan avarvmng 
av kantengOras som ar ett m&ste vid tiilv^knicig firfin ronddler. 

I sj^mffl'het ^ttom att man komblnerar kallfly^iressning av en kopp ur ett stangmaterial 
30 med efterfitljande djupdr^gning fifin en kopp tm en hytea eiUUls ett eEEbktivt f&rfintide 
ftr lillveknmg av fayl8or. 
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PAIENTKRAV 

1 . Metod &r tiliverkning av en kopp (1) vilken fir avsedd att utg^ra tame vid produktUm 
av ea metaUhylu (2) vilkcn metod innelilller ftljande steg: 

5 a) tjUhandflhiiiflntifl av an lerapp (3) ur gtt R t ftng nwtfli ial vilkan kropp (3) bar ett 

ganomgtotide hftl (17), 

b) p\$ioesbigwknppmO)lmA^ 

(3) vffioeii fir visentUgan vinkelrat mot kioppans (3) centralaxal (C) placems 
vand mot dyoans (5) bottaa (7) medan dynans (6) innervfigg (8) omBlut^ 
10 fttminstone en del av krcppen (3) odi &retrfldesvia lida kroppen (3) sk att 

kroppen (3) hsrigenom ar plaoarad i dynan (jS)^ 

c) appUcerifigavendom(9)motenand»8]idyta(S)avkroppea(3)vttkeofi^ 
vfiaoidigeBidiikdrtt mot kroppens (3) centralaxal (C) dir doRien(9) bar en 
oentrah plaoerad styiplmie (1 8) &r sarnvBrkaa mad kioppena (3) genomglfinde 

IS bfil (17) si att knppen ^} dBrigenom centraiaa i ftiUttande titl doxnea (9), 

d) anbringaiideavenpi^88kiBftpldornea(9)a&atttooiqMD 
defbnnalioii kallily^irasaas till ea kopp (1). 

2. MetodenUgtpatetitkravet 1, kanneteoknad av att slyrpumen (18) samv^tkar 
20 mad ett centfalt placarat hfil (1 9) i dynana {6) bottea A att donwi (9) daiigenom 

Gentreraa i filifaUlandetill dynan (JS). 

3« Metod enUgtpatemkrav l,kaoneteokaad avBttkioppenp)b8renbredd 
attemativt diamet^ hv 10-500 sun, firetrHdesvis 30^350 mm odh Bn mer fibiadroget SO* 
25 200 nun och bar en hOjd av 5*300 mn^ fiSielredeavia 10*100 odb an mer fiJrediaget 20- 
SO mm. 

4. MbtQdfbrtaiverkBingeidigtpata!l]^ kanneteoknad avattkxpppen 
(3)ut^r A delav « stAng odi har enomkringstaiigmaterialeta centralascdi (C) 1 

30 huvudsak bomogen nuAerialatnikhir. 

5. Metod6nligtpatentkiBvl,3dIer4 kanneteoknad avattvidkallfiyt- 
presaniogm bildas en runtomg&ende vSgg (1 1) som defisrmeras likfonnigt 8& att en dv» 
ftppen ande (12) av koppen (1) eifaaUer en vBsenUlgen Jamn kant (14) 

godtycldigt tvannitt viakdrStt toppem (1) centnlaxd (Q har en vBseotligaa jlnm 
sods^oddek dV i ett Sntenntt dtir tfV^l-SO inm. ftratrl^^ 
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fbiedntg^ 3-10 mm ook dar Bodsljocldeken tUUts en stoma vasiatlon av 1,0 nun, 
Aretratovia hag^ 0,S nun odi tti mer fbDodnget lidgst (^OS noa 

&M0tod6nligtpataxtkravl,3el^ kftnnetecknad avattvidkaUflyt- 
prcssningen bUdas tn botten (14) som defonnena Ukfin-ndgt dSr botten^ocddeten 
dB"l-SO mm, firebadeavia 2-25 mm och iin mer Aredraget 3-10 mm ocb d8r 
godB^ookleken tUlftls m stBista variation av 1,0 mm, ffiretrtdasvla hBgst 0,5 mm ocb an 
mer firedfagot hSg^ 0,05 mm. 

7. MetodanligtpatentkrBv6kannetecknad avatte»ceatr8ltparti<A)avhs^aAa 
(2) botten after fianspressning har en tioddek i intervaUet 1 mm - 1 0 mm. 

8. Metode&Ugtnfl8OtavoiVBnttA0adepate^^ avattnBmnda 
l^lsa (2) ir en patroidiylsa (2) dar patrendiylBBn (2) har en diameter av 10-5fX) mm, 
SteetrBdesvis 30*350 mm ovh in mer fiSiredrasak 50-200 mm och en hOjd av 20-3000 
mm, Aretradesvis 50*2000 mm och fin met ffiredraget 100-1000 mm och har en nunsta 
vagg^ocklek 1 tiytsans (2) mynning av 0.5*3,0 mm, fihetradesvia 1,2*2,0 mm och an 
met ffitedraget 1,3-1,7 mm, 

9. Pdift w wde firtlUveikiuiig av en hytoa, fiSrebadesvia en granatVpatronhylaa (2X 
vitket ftiftramle hmefiattar fbljande at^* 

a) tillhandahailande av en oiikuiarcy tindrisk kropp ur ett stfingmatexial, 

b) fiatadkommande, exempelvia genom borminig, av ett genomgaende hit (17) 1 
kroppen (3) vilket h&l (17) aatnman&ller med en cratmlaxel (C) f&r kitippen (3^ 

o) placerii9avkri9pen^)iendytta(6)ochdarmf&stoandyt&(4)avkrc9^ 
(3) vilkn ar vSaentligen vinkelrflt mot kroppens centmlaTcel (C) ar vand mot 
d^wana botten (7) medan 4ynana (6) innttvagg (B) oma^ 
del av kroppen (3) och ftretradeavia beta kroppen 0 ) a& att kroppen (3) 
har^enom ar pkcerad i dynan (fi), 

d) Bppficeringavendorn(9)motenandraandyta(5)avkroppai(3)vlikmar 
vasentligen vlnkalrat mot ktoppens (3) centralaxel (C) dar domen (9) har en 
oentralt placerad styxplnne (18) fiSr aamverimn med kroppens (3) genomglende 
htt (1 7) aft att kroppen (3) darigenom centreraa i fiihlUande till domen (9), 

e) aid)iii|gandeavenpre8daBftp&donien(9)a&i^ 
defiormation kallflytpresaaatiU enkopp (IX 

f) djupdmgnfa)gavdenaahittdaftam8tBlldakoppen(l)8&attenfay^ 
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10.Fdi&raiide6iilistpatentkny9.kanneteeknat avtttfeallfly^ssmngen 
avbrytB d& ki^enB <1) bottea (14) erhlUit en ftfuttwstfimd ^odddc i iatervallet 3 mm - 
10 mm. 
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SAMMAOTATTNING 
UM«nnH«en avser «n tah«A«i« av en 

produktion av en ortaBhylia 2 genom ^ ^ 
plai«« faoppen 3 i on dyna 6 oA dlr « fSnta toi^ 

vasenCUgen vinkdrtt mot kroppens centrriaxel C placenu> >and mot dynans botten 
nedan dynans 6 innervflgg omsluter teninstone en del aw kroppen ooh ftretrtdesvis 
hda kmppen »i att kioppen 3 hirigenom fir placerad i 6, 1^1^^ 
en andia flndyta av kroppen vilken fir vllaenfligen vinkdrttt mot kroppens 3 centralaxel 
Q aia)ringaenpreMkraftp4 donaenS Bialtkn*pen3 genomirtasttokdeto^^ 

kaUflvQtt^ssas tffl en kopp 1 . 13in«fimungBn avaer 
tawcikniiig av ett linnetai engnmat^pationliylsa samt ett 

en graiiat'-/jpatra]dqpl8ft. 
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Fig-IA . 





A2 

Fig.3C 



Fig. 30 



